NI ®
& ISIK KAYNAK

350 AK MIG/MAG
Gazalti Kaynak Makinasi

1



NOTES




ICINDEKILER

ICINDEKILER. ......eoete et e 3
CE SERTIFIKASL. ... e e, 4
ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC).......oiiiiiieeeee ettt 5
GUVENLIK KURALLARIL. ... e e 6-7-8-9
LTEKNIK BILGILER. ..ottt e 10
1.1 GENEL ACTKLAMALAR . ...t et e e e et ettt et et et et et e e e e e et e e e e aeeeees 10
1.2 MAKINE BILESENLERI. ... ..ottt e 10
1.2.1 Elektronik KUmManda Paneli.......... ..o 11
1.3 MENU OZELLIKLERI. ....uu it 12
1A TEKNIK VERILER. ... .o e 12
(ST O 1N = = 1 T 12
1.6 DEP OLAMA VE T A S M A . e e e ettt ettt et e e e e et e e ee e 13
1.7 TESLIM ALIRKEN DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR. .......oouuuiiiiie e oo 13
2. KURULUM BILGILERI. ...ttt 14
2.1 KURULUM VE CALISMA TAVSIYELERI........uouiiiiii e 14
2.2 ELEKTIRIK FIST BAGLANTISI. ... ..o 14
2.3 KAYNAK BAGLANTILARL. ...ttt 15
2.3.1 . 8ase Pensesi Baglantilari.. ... ... 15
2.3.2 GazZ BaGIantilar. .. ... e 15
BLKULLANIM BILGILERI. ... e e 16
3.1 TORC HAZIRLAMA VE BAGLAMAL. ... ..o 16
3.2 TEL SURME MAKARALARININ SECIMI VE DEGISIMI.........ccooiiiiiiiiii e, 17
3.3 TEL MAKARASINI YERLESTIRME VE TELI SURME...........cuiiiiiiiiiiee e 18
3.4 GAZ DEBISINI AYARLAMA . ... ..ottt e 19
3.5 KAYNAGA BASLAMA VE KAYNAGI SONLANDIRMA........ouiiiiiiie e 19
3.6 MIG-MAG 300 AK KAYNAK PARAMETRELERI........uoiiiiiiiiie e, 20
4 BAKIM VE ARIZA BILGILERI. ... ..ot 21
4.1 PERIYODIK BAKIM. ... ..ttt et e, 21
4.2 PERIYODIK OLMAYAN BAKIM. ... .ottt et e 21
5.ARIZA GIDERME KLAVUZU. ... ..o, 22-23-24
6.MIG-MAG 350 AK YEDEK PARGCA LISTESI......coiiiiiiiei e 25
7.MIG-MAG 350 AK DEVRE SEMASI. ... .t ee e e et e e neee e 26
e T8 L I 2-27



ISIK KAYNAK MAKINE SANAYI VE TIiC.LTD.STi.

www.isikkaynak.com.tr

DECLARATION OF CONFORMITY
UYGUNLUK DEKLARASYONU

Company/ Firma
ISIK KAYNAK MAKINE SANAYI VE TiC.LTD.STi.
Kisget Sanayi Mahallesi 60019 Nolu Cadde No:45 27300 Gaziantep / TURKIYE

Factory / Fabrika
ISIK KAYNAK MAKINE SANAYI VE TIC.LTD.STI. o
Kisget Sanayi Mahallesi 60019 Nolu Cadde No:45 27300 Gaziantep / TURKIYE

The Product/ Uriin
MIG - MAG 350 AK Welding Machine
MIG — MAG 350 AK Kaynak Makinesi

Appropriate for Professional and industrial usage 350 Amp. (%60) Mig/Mag
Welding Machine

Profesyonel ve endustriyel kullanima uygun 350 Amp. (%60) Mig/Mag
Kaynak Makinesi

European Standard / Avrupa Standarti

EN 60974-1, EN 60974-10

Meet the requirements of the European Directive/
Gereklilikleri Karsilanan Avrupa Direktifleri

2006/95/AT — 2004/108/AT

This declaration loose its validity in case of modification on the welding machine
without our written authorization.
Yazili iznimiz olmaksizin makine Uzerinde yapilan degisiklikler bu belgeyi gecersiz
kilacaktir.

Gaziantep — 20.03.2012 Cengiz OZKOSE
Genel Mudir

YNAK®
1Sl K "‘fNAVP\Tl LTD.ST
okt

a3 235 7007 (P}
e D267 006 8459 GAZIANTE




ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Bu makine, ilgili butin yénetmelik ve normlara uygun olacak sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber
iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi baska sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen
Uretebilir. Bu etkiler, maruz kalan sistemlerde guvenlik sorunlarina sebep olabilir. Bu makine tarafindan
uretilebilecek etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek igin bu bolumu dikkatli okuyup anlayiniz.

Bu makine sanayi bdlgesinde calistirimak Uzere tasarlanmistir. Eger 0&zel yerlerde (ev vb.)
calistirilirsa, muhtemel elektromanyetik etkileri dnlemek igin 6zel tedbirlere uymak gerekir. Kullanicinin bu
makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup caligstirmasi gerekir. Bu makinelerin ¢alistirimasindan dolayi
herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek i¢in dlzeltici tedbirler almali,
gerekirse ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TIiC. LTD. STi. ile irtibata gegmeli, ISIK KAYNAK MAKINE SAN.
TiC. LTD. STi. nin yazili onayi alinmadan makine (izerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir.

Makineyi monte etmeden &Once calisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden dolayl hatal
calisabilecek araglar yoninden kontroll yapiimahdir;

¢ Makinenin ¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve kumanda kablolart,
¢ Radyo vel/veya televizyon verici ve alicilari,

e Bilgisayar veya bilgisayar kontrolindeki araglari,

o Endustriyel islemler icin glivenlik ve kontrol techizatlari,

o Kalibrasyon ve 6lgu cihazlari,

o Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlari gibi tibbi cihazlari,

Calisma alaninin yakininda c¢alisan techizatlarin elektromanyetik bagisikhdgini kontrol ediniz.
Kullanici, galisma alanindaki butin techizatlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek koruma
tedbirleri gerektirebilir.

Calisma alaninin ideal dlclleri, bu bélgenin konstriksiyonuna ve burada yer alan diger etkenlere gére
belirlenir. Makinenin urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagidaki uyarilari dikkate
alin;

¢ Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapin. Eger
elektromanyetik bir etkilesim olugursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi bazi dnlemlerin alinmasi
gerekebilir.

e Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

o Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak igin, mimkiinse is pargasina topraklama yapilimali, kullanici,
bu topraklamanin, personel ve ekipman igin problem yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Calisma alani icerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi azaltabilir. Bu durum ise
0zel uygulamalar igin gerekli olabilir.



GUVENLIK KURALLARI

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

o Kilavuzlarda yer alan glvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilr.

e Bu kilavuzda herhangi bir guvenlik sembolu goéruldigunde, bir yaralanma riski oldugu anlasilmal ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

o Kaynak islemi sirasinda operatoérler disindakiler, 6zellikle de ¢ocuklari ¢galisma sahasindan uzak
tutun.

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

e Kullanim kilavuzunu, makine Gzerindeki etiket ve givenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.

Makine Uzerindeki uyar etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri degistiriniz.
Makinenin nasil ¢alistinildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacadini greniniz.

Makinenizi uygun galisma ortamlarinda kullaniniz.

Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin givenli ¢alismasina ve kullanim édmriine olumsuz
etki eder.

A ELEKTRIK CARMASI OLDURUCU OLABILIR A

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere uygun
oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kigiler tarafindan kurulmasini saglayin.

[ 4

. e Eger calisma ylzeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrotla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

o Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is énlagu giyin. Islak ya da hasar gérmus
eldiven ve ig dnluklerini kesinlikle kullanmayiniz.

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle elektroda dokunmayin.

L o Elektroda ciplak elle dokunmayin.

HAREKETLiI OLAN PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR

¢ Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapalh ve Kkilitli tutun.
e Agir cisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
e Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.




GUVENLIK KURALLARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGiN ZARARLI OLABILIR

i

Kaynak ve kesme iglemi yapilirken ¢gikan duman ve gazin uzun sure
solunmasi ¢ok tehlikelidir.

° Kaynak sirasinda gézlerde, burunda ve bogazda
meydana gelen yanma hissi ve tahrigler, yetersiz havalandirmanin
belirtileridir. Boyle bir durumda calisma alaninda dogdal yada suni bir
havalandirma alani olusturun.

° Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir
duman emme sistemi kullanin.

° Kursun, berilyum, kadmiyum, cinko, ¢inko kapli yada

boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz yukaridaki énlemlere ilave olarak temiz hava
saglayan maskeler kullanin.

X7,

S B

Ark 15191 gozlerinize ve ¢ildinize zarar verebilir.

o Kaynak yaparken veye seyrederken gdézlerinizi kivilcimlardan ve ark
Isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli koruyucu maske kullanin.

o Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87.] standartlarina uygun
olmahdir.

e Vucedunuzun diger ¢iplan kalan yerlerini (kollar,boyun,kulaklar, vb)
uygun koruyucu giysilerle bu iginlardan koruyun.

o Cevrenizdeki kisilerin ark i1sinlarindan ve sicak metallerden zarar
goérmemeleri igin ¢caligma alaninizi géz hizasindan yuksek, aleve
dayanikli paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VE PATLAMAYA YOL AGABILIR

A

Fl:

N

/

e Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlar ¢ikartin.
Eger bu mimkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin
¢cikarmasini dnlemek igin bunlarin Gzerlerini értin.

e Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin
klguk catlaklardan ve agcikliklardan kolayca komsu alanlara
gegcebileceklerini unutmayin.

e Hidrolik hatlar yakininda kaynak yapmayin.

Her an elinizin altinda bir yangin séndurtcit bulundurun.




GUVENLIK KURALLARI

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Bir iletkenden gecen elektrik akimi Elektrik ve Manyetik Alanlar (EMF -Electric and Magnetic
Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak kablolari ve kaynak makineleri etrafinda EMF

alanlari yaratir.

e EMF alanlari bazi kalp pillerinin igleyigini bozabilir. Bu nedenle, vicutlarina kalp
pili takil kaynakgilar, kaynak yapmadan dnce doktorlarina danigsmalidirlar.

e Kaynak sirasinda EMF alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen baska saglik
sorunlarina da neden olabilir.

o EMF alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek i¢in kaynak yaparken asagida

\ ; belirtilen konulara dikkat edilmelidir:

Elektrot ve sase kablolarini birlikte yonlendirin.
Elektrot ve sase kablolarini asla vicudunuzun etrafina sarmayin.
Vucudunuzu elektrot ile sase kablolari arasina sokmayin.

Sase kablosunu Uzerinde galigilan pargaya mimkun oldugu kadar yakin baglayin.

YV V V V V

Kaynak yaparken gl¢ Unitelerinden mimkin oldugu kadar uzak durun.

TUP HASAR GORDUGUNDE PATLAYABILIR | Ig I

e Kullanilan prosese uygun koruyucu gaz igceren basingli gaz tupleri ve segilen gaz ve basinca gore
tasarlanmis, uygun regulatérler kullanin.

e Butin hortumlar, donanimlar ve benzeri aksamlar yapilan kaynak islemine uygun olmali ve iyi
durumda tutulmahdir

KORUMA

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, Uzerine su sigramasini ve basingli buhar gelmesine engel
olun.




GUVENLIK KURALLARI

DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Gl¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin konusturulmamasi, kigilerde ciddi yaralanmalara ve diger
nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

e Kaynak ve kesme ekipmanlarini tasimadan 6nce tium ara baglantilarini sékin, ayri ayrn olmak
Uzere, kuguk olanlari saplarindan, buyukleri ise tagsima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

e Makinenizi dismeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10derece egime sahip zemin ve
platformlara yerlestirin.

o Gaz tuplerinin devriimemesi icin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise duvara
zincirle baglayin.

e Operatodrlerin makine Uzerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

Calisma cevrimi oranlarina gére makinenin sogumasina misaade edin.
Akimi veya g¢alisma ¢evrimi orani tekrar kaynaga baslamadan énce disurun.
Makinenin havalandirma giriglerinin 6ninu kapamayin.

Makinenin havalandirma giriglerine, Uretici onaya olmadan filtre koymayin.

ENERJi VERIMLILIGI

¢ Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yéntemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.
Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.

e Kaynak yapmadan uzun sure beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin

KULLANIM OMRU

e TS 7031 EN 60974-1’e uygun uretilmis olup kullanim émrii “10” yildir.




TEKNIK BILGILER

1.TEKNIK BILGILER
1.1 GENEL AGIKLAMALAR

MIG-MAG 350 AK, tel surme Unitesi gl¢ Unitesi ile birlikte kompakt tip MIG / MAG (gazalti) kaynak
makinesidir, Insaatlarda kullanilan distk karbonlu yapi g¢eliklerinin, paslanmaz celiklerin, aliminyum ve
aliminyum alasimlarinin yiksek kaliteli kaynagina uygundur,

» 380V, 50 /60 Hz trifaze sebeke elektrigi igin tasarlanmistir,
Kademeli (basamakli) kaynak voltaji ayarina sahiptir,

Degisken tel sirme hizi ayarina sahiptir,

Asiri isil yiklemeye karsi termal koruma devresi ile donatiimistir,
Sade ve kolay kullanimli bir 6n panele sahiptir,

Hava sogutmalidir,

YV V. V V VYV V

Guvenilir ve kullanimi kolaydir,

1.2 MAKINE BILESENLERI

12
1

10

16

Sekil 1: On Goriinim Sekil 2: Arka Gorunim
1. Acma/Kapama Salteri 10. Sebeke Girisi
2. Kaynak Voltaji Kaba (Gerilim) Ayar Salteri 11. CO2 Isitici Prizi (220 VAC)
3. Kaynak Voltaji ince (Gerilim) Ayar Salteri 12. Gaz Girigi
4. Elektronik Kumanda paneli 13. Kaldirma Halkasi
5. Sase Kablosu Baglanti Soketi 14. Gaz Tupu Dayama Platformu
6. Elektrik Uyari Lambasi 15. Gaz Tupu Tasima Platformu
7. Is1 Uyari Lambasi 16. Sabit Tekerlek
8. Torg Merkezi Sistem Baglanti Soketi
9. Doner Tekerlek

10



TEKNIK BILGILER

1.2.1 Elektronik Kumanda Paneli

10 < 11 1213

v ISIK KAYNAK

[(oJoclN[0)]&))

WELDING TECHNOLOGY

PRO MIG

1 2 3

Sekil 3: Elektronik Kumanda Paneli

1. Fonksiyon Segcici Buton

2. Tel Hizi (-)

3. Tel Hizi (+)

4. Dijital Gésterge (Amper/Volt)
5. Manuel Calisma

6. Otomatik Calisma

7. Metod Kaynagi

8. Spot Kaynagi

9. Tel Test

10. Tel Hizi Gostergesi

1. Amper Gdstergesi Segici Led
12. Amper / Volt Segici Buton — Meni Giris Butonu
13. Volt Gésterge Secici Led

11



TEKNIK BILGILER

1.3 Menii Ozellikleri

Mend giris butonuna 3 sn. siire basili tutuldugunda, Amper / Volt digital géstergesinde Program
numaralari gérindr. Ayni butona her basista program numaralari degisir. Bu programlar 5 adet olup, bunlar
P.01 ile P.05 arasindadir. P.05 ‘den sonraki butona basista menitden ¢ikis saglanir. Tel hiz gosterge
kisminda ise segilen program degerleri ( + ) ve ( - ) butonu yardimiyla ayarlanir. Sirasiyla bu programlar da

P.01 Metod Calisma Zamani

P.02 Metod Bekleme Zamani

P.03 Tel Boyu

P.04 Motor Kalkis Rampasi ( Burn Back )

P.05 Su Sogutma igin Basing svici On- Off ayarlanir.

1.4 Teknik Veriler

MODEL MIG — MAG 350 AK
SEBEKE GERILIMI 380V /50 HZ

MAX. GIRiS GUCU 16 KVA

AKIM AYAR SAHASI 40 —350 A

ACIK DEVRE VOLTAJI 17 —44V

KAYNAK VOLTAJ KADEME SAYIS| 21 (3X7)

GALISMA REJIMi ( % 60 ) 350 A

BOYUTLAR (E xB xY) 560x1030x880 mm

AGIRLIK 125 KG

KORUMA SINIFI IP218S

TEL CAPI 0,6 -1,2 mm

TEL SURME HiZI 1 — 24 mt/dak.

TORCH KAYNAK KABLOSU 3 mt

SASE KABLOSU 3 mt

ENERJI GIRIS KABLOSU 4 mt

1. 5 Uriin Etiketi

ISIK KAYNAK MAK. SAN. VE TiC. LTD.STL. | a2 .
KUSGET A.BLOK 19 NO'LU CD. NO: 45 ==y
TLF: 0 342 235 7007 GAZIANTEP /| TURKEY % Ile KAY"AK

MIG-MAG 350 AK SERIi NO:

R (0= e EN 60974-1 c E
I 40A/17V-350A744V
g X % 60 % 100
F U Vv 12 350A | 240A
— 17-44 Uz 31,5 \" 26V
T, I1 25A 14,5 A
:DE[} 380 limax 25 A o155 A
3~ 50 Hz S1 16 KVA | 10 KVA
www.isikkaynak.com.tr FAN PROTECTION CLASS | IP21S
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TEKNIK BILGILER

1.6 Depolama ve Tagima

o Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasinda sicaklikta en fazla % 80 nem oranina sahip kapall
odalarda depolanmalidir.

o Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.
Kaynak makinelerinin ambalajlarinda saklanmalari tavsiye edilir.

o Fabrika icinde nakliye, makinenin kendi sasesi kullanilarak yapilabilir veya istege baglh olarak bir ving
veya koprillt asma ving kullanilabilir.

o Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara kargi korunacak sekilde
ambalajlanmalidir.

1.7 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

o Satin aldiginiz kaynak makinesini ambalajindan ¢ikartmak icin énce sirinki yirtin, ardindan ¢gemberi
kesin ve makineyi fork-liftle kaldirarak paletin Uzerinden indirin.

o Siparis ettiginiz tim malzemelerin gelmis oldugundan emin olun. Herhangi bir malzemenin eksik veya
hasarli olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gegin.

o Hasarli veya eksik teslimat halinde; Tutanak tutun, hasarin resmini cekin, ve irsaliyenin fotokopisi
ile birlikte nakliyeci firmaya ve ISIK KAYNAK’ a rapor edin

E-posta: info@isikkaynak.com.tr

Fax:09 342 235 07 69
e Standart paket sunu icermektedir:
= Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu
= Sase pensesi ve Torg Kablosu
=  Tdp Hortumu
» Gaz Regllatéri
= Gazlsiticisi
= 1’er adet Torg Yedek Agiz takimi
= Garanti belgesi
» Kullanma kilavuzu
e Makine kurulumu igin ISIK KAYNAK ile direk irtibata gecin.
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KURULUM BILGILERI

2.KURULUM BILGERI

2.1 KURULUM VE GALISMA TAVSIYELERI

2.2 ELEKTIRIK Figi BAGLANTISI

Givenliginiz i¢in, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle figsiz
kullanmayin.

Makineyi tasimak icin kaldirma halkalari ya da fork-lift kullaniimahdir.

Makineyi gaz tupuayle birlikte kaldirmayin.

Daha iyi performans igin, makineyi ¢evresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makineyi
direk giines 1s1g1 altinda galistirmayin

Dis mekanda rizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tlr durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bdlgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina
kolay erisimi engellemediginden emin olun.

iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak
dumani ve gazi soluma riski varsa, solunum aparati kullanin.

Uriin etiketinde belirtilen gcalisma cevrimi oranina uyun. Calisma g¢evrimini siklikla asmak, makineye
hasar verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

Uriin etiketinde belirtilenden daha biyiik degerlerde sigorta kullanmayin.

Toprak kablosunu kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin.

Gaz tlipt makinenin Uzerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tliptnu sabitleyin. Eger gaz
tpUunU makinenin tzerine yerlestirmeyecekseniz, tipl zincirle duvara sabitleyin.

Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO2 isitici i¢indir. CO2 prizine CO2 isitici disinda bir cihazi

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna fis baglanmamistir. Prize
uygun bir fig, kalifiye bir elektrik¢i tarafindan baglanmalidir. Sari/Yesil renkli kablo toprak kablosudur.
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KURULUM BILGILERI

2.3 KAYNAK BAGLANTILARI

2.3.1 Sase Pensesi Baglantilan

o Topraklama pensesinin kablosunu makine Gzerindeki
topraklama soketine (5) sikica baglayin.

e Kaynak Kkalitesini artirmak icin, topraklama pensesini,
kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin erden is
parcasina sikica baglayin.

Sekil 4: Sase Pensesi Baglantisi

2.3.2 Gaz Baglantilan

o Eger gaz tiplni (19) makine Gzerindeki gaz tlpu
tasima platformu (15) Uzerinde kullanacaksaniz
gaz tlipunu buraya yerlestirip derhal zincirle (17)
sabitleyin.

o Gaz tupu vanasini (20) basinizi ve yizinGzi tlp
vanasinin c¢ikisindan uzak tutarak agin ve 5 sn
acik tutun. Bu sayede olasi tortu ve pislikler disari
atilacaktir

o Eger CO2 isitici kullanilacaksa, dncelikle CO2
isiticlyr  (25) gaz tlplne (19) baglayin. Gaz
regulatérint (18) CO2 isiticiya (25) bagladiktan
sonra CO2 isiticinin figini makinenin arkasindaki
CO2 sitici prizine (11) takin.

Sekil 5: Gaz Tupu - Isitic 1- Regulatér Baglantilar

17 Tup Sabitleme zinciri 22 Tup Hortumu
18 Gaz Regiilatérii 23 Debimetre =
19 Gaz Tipi 24 Manometre s
20 Gaz Tipi Vanasi 25 CO2 Isitici %,’,,*
4:'
21 Debi Ayar Vanasi 26 CO2 Isitici Enerji Kablosu S
e Eger CO2 Isitict kullaniimayacaksa, gaz regiilatoriinii (18) \:.\ :
dogrudan gaz tiiptine (19) baglayin \\\“Q“
e Tip hortumunun (22) bir ucunu gaz regulatérine (18 )
o baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin
arkasindaki gaz girigine (12) baglayin ve somunu sikin.
o Gaz tlpl vanasini (20) agarak tiptnu dolulugunu ve gaz
yolunda herhangi bir sizinti olmadigini kontrol edin. Sekil 6: Gaz Baglantisi

15



KULLANIM BILGILERI

3.KULLANIM BILGILERI
3.1 TORG HAZIRLAMA VE BAGLAMA

e Makinenizin kapasitesine ve yapacaginiz
kaynaga uygun torg kullanin.

e Torcun igindeki spiral ve kontak memenin
caplarinin  kullanacaginiz  kaynak telinin
caplyla ayni  oldugundan emin olun.
Gerekiyorsa spirali ve kontak memeyi
degistirin.

e Spirali degistirmek icin; sirasiyla nozulu,
kontak memeyi ve adaptoru sékun. Sekil (7)

Kontakmeme
yzm / }:laptr’jr

Sekil 7: Nozuk ve Kontak Memenin Torgtan Ayrilmasi

e Ardindan, tor¢ konnektoru tarafindaki spiral somunu anahtar yardimiyla sékip torcu diiz olacak sekilde

uzatin ve torcun igindeki spirali ¢ikartin.
e Yeni spirali torcun igine soktun sonra,
somununu takip iyice sikin. Sekil (8)

spiral

Spiral Somunu

Spiral

Sekil 8: Spiralin Cikartiimasi ve Takilmasi

Torg Somunu

[ e——

Sekil 9: Tor¢ Baglantisi
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. Spiralin tor¢ basindan c¢ikan fazlalhgini
spiral ile kontak meme arasinda bosluk
kalmayacak sekilde asagidaki sekilde de

goérildigu gibi gaz dagiticisinin (kontak meme
tutucunun) hemen bittigi yerden yan keski ile
kesin. Kesim vyerini eyeliyerek kit ve capaksiz
hale getirin. Sekil (8)

o Torcu tor¢ konnektérine (8) baglayip
somununu iyice sikin.



KULLANIM BILGILERI

3.2 TEL SURME MAKARALARININ SEGiMi VE DEGISiMmi

Tel sirme bolimuandn kapagini agin 4 makarali tel siirme sistemini goéreceksiniz.

27. Motor

28. Konnektor

29. Baski Makaras! Kolu
30. Baski Makaralari

31. Tel Sirme Makaralari
32. T.S Makaralari vidasi

Sekil 10: Tel Stirme Sistem

Kullanacaginiz kaynak telinin malzemesine ve ¢apina uygun tel sirme makaralari kullanin. Celik ve paslanmaz
celik icin V oluklu, 6zIG tel igin tirtikhi V oluklu, Aliminyum igin U oluklu tel stirme makaralar kullanin.
Tel sirme makaralarini degistirmeniz gerektiginde baski makarasi kolunu (29) kendinize dogru ¢ekip baski

makaralarini

(30) kaldirdiktan sonra tel sirme makaralarinin vidalarini (32) sékin ve mevcut makaralari ¢ikartin (35)

Makaralarin her iki yuzu
Makaralar kullanacaginiz
flanga yerlestirin.

Kullanacaginiz makaralar  yerlestirdikten
sonra  vidalarint  tekrar takip  baski
makaralarini indirin ve baski makarasi kolunu
kaldirarak  baski  makaralarini  Uzerine
kilitteyin. Baski kolu Uzerinde numaralar
vardir. Celik teller igin baski 3-4, Aliminyum
teller icin 1-2 seviyesinde olmalidir.

de, kullanildiklan tel gapina gore isaretlenmistir.
tel capi degeri size bakan tarafta olacak sekilde

Sekil 12: Tel Sirme Makaralarinin Cikartiimasi

17



KULLANIM BILGILERI

3.3 TEL MAKARASINI YERLESTIRME VE TELi SURME

Sekil 13: Tel Makarasini Yerlestirme

o Fren silindirinin vidasini (33) cevirerek ¢ikartin. Tel adaptorinu (35)
fren silindiri tGizerine gecirin ve viday! (33) tekrardan sikin. Kaynak teli
makarasini (34) tel zeminine paralel ve hep agagidan gelecek sekilde tel
adaptoriine (35) kanallar karsilayacak sekilde yerlestirin.

Fren silindiri igerisindeki vidanin ¢ok sikilmasi telin siirilmesini
engeller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel
siirmenin durduruldugu anlarda makaranin bosalip bir siire sonra
karigsmasina neden olabilir. O nedenle Vidanin ne ¢ok siki nede ¢ok
gevsek olmamasina dikkat edilmelidir.

e Tel suirme makaralarinin Gzerindeki baski kolunu gekip agagi indirin, yani baski makaralarini boslayin.

o Kaynak telini makaradaki baglandigi yerden
cikartip elinizden kagirmadan ucunu yan
keskiyle kesin.

e Teli birakmadan tel giris kilavuzundan
gecirerek makaralara, makaralar tzerinden
de torcun icine surun. (Sekil 14)

Sekil :14 Teli Makaralara Surme

18



KULLANIM BILGILERI

3.4 GAZ DEBISINi AYARLAMA

GAZ AYARINI VE GAZ TESTINi TEL SURME MAKARASININ
BASKI KOLUNU (29) INDIREREK YAPIN!

o Debi ayar vanasi (23) ile gaz debisini ayarlayin.

. Pratik gaz (CO2, Ar, karisim) debisi orani tel capinin 10 katidir.
Ornegin tel capi 1,2 mm ise, gaz debisi 10x1,2 = 12It/dak olarak ayarlanabilir.

o Gaz debisini ayarladiktan sonra baski makarasi kolunu (23) kaldirin ve
tel sirme Unitesinin kapagini kapatin.

3.5 KAYNAGA BASLAMA VE KAYNAGI SONLANDIRMA

o Kullanacaginiz telin gapina, kullanacaginiz telin tiriine ve kaynagini yapacaginiz malzemenin
kalinligina gore makinenizin kaynak parametreleri tablosundan "Kaba ayar kademesi” ,”ince ayar
kademesi” ve “Tel Sirme HizI’'ni tespit edin ve makinenizi belirtiimis olan ayarlara getirin.

e Butun glvenlik kurallarina uydugunuzdan ve gerekli énlemleri aldiginizdan emin olduktan sonra
kaynaga baglayabilirsiniz.

o Kaynak esnasinda anlik kaynak gerilimi voltmetrede (4) , anlik kaynak akimi ampermetrede
goruntulenecektir.(4)

Kaynak yapmadiginiz zamanlarda torcu is pargasina, kaynak
pensesine, makinenin kaportasina degmeyecek ve tetigi
basili kalmayacak sekilde birakin.

o Kaynak makinesiyle isiniz bittikten sonra bir stire makinenin sogumasini bekleyip Agma/Kapama
salterini (1) “0” konumuna getirin. Makinenin Gaz tup0 vanasini (20) sikica kapatin.
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KULLNIM BILGILERI

3.6 MIG-MAG 350 AK KAYNAK PARAMETRELERI

CO2 Ar
2 0,8mm KABA AYAR @ 0,8mm KABA AYAR
Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper
1 2 3 1 2 3
> 1 - - 4.0 100 13.0 170 o« 1| 2.0 50 5.5 120 14.0 190
§ 2 - - 4.8 110 13.9 180 § 2| 24 60 6.0 130 15.0 200
: 3| 20 50 5.5 120 15.0 190 : 3| 2.8 70 6.5 140 16.0 220
Lz) 4| 2.2 55 6.6 130 16.0 210 Lz) 4| 3.2 80 7.5 150 17.0 230
5| 2.5 60 7.8 140 17.5 230 5| 4.0 90 9.3 160 19.0 250
6| 2.8 70 10.0 150 19.7 250 6| 4.5 100 11.0 170 20.5 270
7| 3.2 80 12.0 160 24.0 280 7| 5.1 110 125 180 24.0 290
CO2 Ar
21 mm KABA AYAR @1 mm KABA AYAR
Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper
1 2 3 1 2 3
. 1 - - 3.4 120 8.1 190 > 1 - - 4.0 130 9.0 200
S 2] - - 40 | 130 | 89 | 200 | X |2| - - 45 | 140 | 9.5 | 210
< 3] - | - |44 |10 |97 200 T |3 - | - | 50| 150 | 104 220
Lz) 4| 2.2 70 4.8 150 10.5 220 Lz) 4| 25 85 5.3 160 125 240
5| 2.4 85 5.2 160 12 240 5| 3.0 100 5.7 170 14 270
6| 2.7 100 6.0 170 15 280 6| 3.3 110 6.9 180 16 320
7| 3.1 110 7.5 180 20.5 350 7| 3.6 120 8.0 190 19.8 350
CO2 Ar
21,2 mm KABA AYAR 21,2 mm KABA AYAR
Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper | Tel hizi | Amper
1 2 3 1 2 3
o« 1 - - 24 120 7.5 260 o« 1| 2.0 110 4.3 200 115 330
§ 2 - - 2.6 140 8.4 270 § 2| 25 130 4.8 220 125 340
: 3 - - 3.3 160 9.5 280 : 3| 2.7 140 5.5 240 13.0 350
Lz) 4 - - 4.0 190 11.0 290 Lz) 4| 3.0 150 7.0 260 135 360
5 - - 4.7 210 12.0 310 5| 3.2 160 8.0 280 14.5 370
6 - - 5.5 220 135 330 6| 3.4 170 9.5 300 15.5 400
7| 2.2 110 6.5 240 15.0 350 7| 3.6 180 10.5 320 17.0 | 440
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BAKIM VE ARIZA BILGILERI

4.BAKIM VE ARIZA BILGILERI

Gegerli guvenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda
mutlaka uyunuz. Tamir i¢in makinenin herhangi bir civatasini
sokmeden once, makinenin elektrik figsini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi igin bir suire bekleyiniz.

4.1 PERIYODIK BAKIM

Makinenin yan kapaklarini agarak kuru hava ile temizlenmelidir.

Asla kaynak makinesinin kapaklari

acikken kaynak yapmayin.

4.2 PERIYODIK OLMAYAN BAKIM

e Kaynak islemleriyle ilgili genel kisisel guvenlik ve
yangin givenligi kurallarina uyun.

e Akim Kkablolarinin ve enerji kablosunun yalitim
durumunu ve baglantilarini kontrol edin.

o Metal sigrantilarini gaz nozulundan temizleyin. Bunlar,
erimis kaynak metalindeki koruyucu ortlide bozulmalara
yol acabilir.

e Gaz nozulunu sigrantiya kargi silikon sprey ile temizleyin.

o Eger kaynak telinde asinma ve ezilme fark ederseniz, tel sirme makaralarinin baski kuvvetinin tel
¢apina goére uygun olup olmadigini kontrol edin ve asiri baski oldugu fark edilirse baski kuvveti
ayarini yeterince dasuran.

e Yeni bir kaynak teli makarasi takmadan énce gaz nozulunu ve kontak memeyi sdkiin ve basingli
hava ile spirali temizleyin. Bu iglem, telin yapismasini engelleyecektir.

e Kaynak torcunu kontrol edin ve gerekirse temizleyin.

e Sogutma sisteminin durumunu ve calismasini kontrol edin. Bu boélim herhangi bir mekanik
kirlenmeden iyice arindinimig olmalidir.

o Herhangi bir hasar fark edildiginde hemen yetkili servise haber verin.
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ARIZA GIDERME KLAVUZU

SORUN

NEDEN

cHzim

Gosterge E.O1 hatasi

veriyor.

= Tel sirme motoru

arizaldir.

= Servise Basvurun.

Gosterge E.O2 hatasi

veriyor.

Tel sirme motoru baski kolu

asiri sikidir.

Baski kolunu gevsetin.

Servise Basvurun.

Gosterge E.O5 hatasi

veriyor.

Su sogutma sisteminde su
devir-daimi yoktur, su eksiktir

ya da basing sivici arizalidir.

Makinenin Suyunu Kontrol
edin.

Makina hava sogutmali ise
menuden P 05’i Off
durumuna getirin.

Servise Basvurun.

Makine tel surmuyor.

Tel hizi ayari dusik.
Torg kablosu arizali veya
kontak meme tikali.
Elektronik kart arizal.
Tel makara kanalina
oturmamig veya yanhs

kanalda.

Hizi yUkseltin.

Bagka kablo ile deneyin
veya kontak memeyi
degistirin.

Yenisi ile degistirin.
Dogru kanala ayarlayin

veya yerlestirin.

Tel kesik kesik geliyor.

Kontak meme asinmistir.
Torg¢ kablosu ezilmistir.
Torcun igcerisindeki spiral
tikanmistir.

Tel sirme makaralari
asinmigtir.

Amper yiksek tel hizi
duglktar.

Yenisi ile degistirin.
Yenisi ile degistirin.
Hava ile temizleyin.
Spirali Yenisi ile degistirin.

Tel hizini artirin.

Makine ilk acildiginda tel

surekli geliyor.

Torg kablosu arizalidir.

Elektronik kart arizaldir.

Bagka kablo ile deneyin.

Yenisi ile degistirin.

Tel kontak memeye

yapiglyor.

Meme asiri asinmigtir.
Ampere gore tel hizi disktdr.

Nozulun boyu kisalmistir.

Yenisi ile degistirin.
Tel hizini artirin.

Yenisi ile degistirin.

Tetige basildiginda
nozul saseye deyince

ark yapiyor.

Nozul capak dolmustur.
Torcun boynundaki izole

delinmistir. 22

NozuluTemizleyin,
gerekiyorsa yenisi ile
degistirin.

Yenisi ile degistirin.




ARIZA GIDERME KLAVUZU

SORUN

NEDEN

cHzim

Kaynakta Gozenekler

var.

Gaz gelmiyor, gaz debisi
distk veya cok asiri
yuksek

Kaynak yapilan ortamda
hava cereyani vardir.
Gaz hortumunda delik
var

Kaynak yapilacak
malzeme kirli, pasl ve
yagl olabilir

Gaz saati buzlanmistir.

Gaz debisini ayarlayin.
Kaynak yapilan ortamda
hava cereyani
olusmasini engelleyin.
Gaz hortumunu degigin.
Kaynak yapilacak alan
temiz olmalidir.

Isitici galismiyor.

Tel cikiyor kaynak

yapmiyor.

Torg kablosu arizalidir.
Kaynak ve sase baglanti
soketleri yerinde
degildir.

Elektronik kart arizaldir.

Bagka kablo ile deneyin.
Kontrol edin, bagl
oldugundan emin olun.

Servisi ¢agirin.

Gaz saatinde buzlanma

var.

Gaz isiticisi galismiyor.
Gaz saatinin baglanti
yerlerinde gaz kagagi

var.

Isiticinin baglandid prize
220 V geldiginden emin
olunuz.

Gaz kacagini gideriniz.

Kaynakta asiri sigrama

var, nufuziyet yok.

Kontak meme asinmis.
Besleme fazinin biri

eksik geliyor.

Kontak memeyi
degistirin.
Makineyi bagka bir
panoda deneyin.
Makineye 3 fazin

geldiginden emin olun.

Makine ¢ok ¢abuk termal

korumaya gegiyor.

Makinenin sogutma fani
calismiyor.
Makine kapasitesinin

Uzerinde ¢aligiyor.

Fan sikismis olabilir.

Makinede tetige
basmadan kaynak

devreye giriyor.

Kontaktor gekili kalmigtir.
Elektronik kart

arizalanmistir.

Kontaktor tozdan dolayi
sikismis olabilir,
temizleyin.

Servisi gagirin.
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ARIZA GIDERME KLAVUZU

HATA GORUNUS OLASI NEDEN
Gaz akis! yanhstir. Onerilen 8 — 15 litre/dakika.
Nozulda, sigranti nedeniyle gaz korumasi
yetersizdir.
Go6zenek

Kaynak mesafesi ¢cok fazladir ve/veya kaynak

torcu yanhs tutulmaktadir.

Calisma yeri nemlidir, yaghidir, pashdir.

Calisma yerinde riizgar veya hava akimi

vardir.

Yetersiz dolgu

Kaynak hizi gok yuksektir.

Kaynak hizina gére akim ¢ok duguktur.

Yetersiz ergime

Tor¢ diizensiz hareket etmigtir.

Voltaj ¢cok disuktar.

Sigranti

Voltaj ¢cok yuksektir.

Asiri dolgu

Kokte sarkma

Akim, voltaja gore ¢ok ylksektir.

Kaynak hizi ¢ok dusuktar.

Yetersiz nifuziyet

Akim, voltaja gore ¢ok disuktur.

24




MIG-MAG 350 AK YEDEK PARGA LISTESI

Ac/Kapa Pako salter (0-1)
Pako Salter (1-0-2 kademe)
Pako Salter (10 kademe)
Plastik tutamak

Kumanda Trafosu - 150 VA
Kontaktor 25A

Tel Sirme Sistemi

Fren Silindiri

. Tel Adaptoéri

10. Fren Silindiri Somunu

11. Kaldirma Halkasi

12. Kapak Tutturma Plastigi

13. Sok Bobini

1.
2,
3.
4,
5.
6.
7.
8.

©
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14.

15.
16.
17.
18.

19.
20.
21,

Ana Transformator-Primer-
Sekonder-Bobin

Diyot Grubu

Plastik Arka Tekerlek
Sogutucu Fan

Monofaze Makine Prizi —
16A/240V

Gaz Ventili 24 —VDC

Tlap Sabitleme Pargasi
Elektronik Kart ve Kumanda
Bolimu



MIG-MAG 350 AK DEVRE SEMASI
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NOTES
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& ISIK KAYNAK

MAKINA SANAYI TicC. LTD. $Ti.
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TLF.: 0 342 235 70 07 (Pbx)
FAX.: 0 342 235 07 69
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